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光音響信号と反射光信号の同時測定による
内部欠陥検出に関する研究
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Abstract: U sing a photoacoustic巴ffect，a norトdestructiveand non-contact detection has been 
studied. In an earlier study， ithas been seen that the sensitivity of the internal defective detection fal 
off due to surface condition. In order to improve the sensitivity， itwas tried to compensate 
photoacoustic signal using reflected light. After relation between photoacoustic and reflected light 
signals was researched， an equation for compensation was led. To get total amount of reflected light 
in the equationラ anangular distribution of reflected light was巴xamined，and the number of photo 
diode necessary to comp巴nsatethe photoacoustic signal was determined. Simultaneously measuring 
photoacoustic and reflected light signals， internal defect of aluminum sample was measured. As a 




























































































製、 LTD015MD)を発振する。 LDは出力 20血Wで駆動
させ、レンズ(直径 10皿、焦点距離20皿、集光距離50
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V.~3 5 01 九 ~ 350 ニ [const.] 式(6)
これを用い、。方向のゆニO。の平均反射光信号院~OO
が、式(7)で求められる。
Vド日。 =Ve~ 日。 (Vド 3 50 1九二 35' ) 式(7)
(0: v. ~oo = Ve ~450 ) 






















































































































































B 37.50.....42.19 。 24.00-34.70 
D 23.00~34.70 
E 25.50.....25.93 
表3の結呆を考察すると、4.3の仏)倍率補正と(B)立体
角補正に比べ、重み係数αの許容範囲が広く、どの試料
でも近い値になった。つまり、試料表面の状態に関係な
く欠陥検出感度を向上できる可能性があると考えられる。
5.総括
現在、工業分野で実用化されている内部欠陥検出法に
は改善すべき点が幾っかある。その改善点を考慮した新
たな光計測技術として、光音響効呆は挙げられた。この
物質内部の非破壊・非接触検査に光音響効果を用いよう
と研究が進められているレーザは、一般的に高出力の
YAGレ}ザや C02レーザである。しかし本研究の過去
の成果では、低出力で小型の半導体レーザを用いて、実
現し、高い空間分解能を持っている。
しかし光音響効果の原理により、その光音響信号がレ
ーザの吸収率に影響されることから、試料表面状態が悪
い場合、欠陥検出感度が低下してしまっていた。
そこで、本研究では、光音響信号と反射光信号との関
係を導き出し、従来の内部欠陥検出が困難だった表面状
態に汚れや傷がある試料でも、との関係から導き出した
補正式を用いることで検出感度を向上させ内部欠陥検出
ができる可能性があることが分かつた。
更に内部欠陥検出の感度を向上させる為には、 PDの
数を増やし、全反射光信号をより正確に測定することが
必要であると考えられる。
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